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Oulun seudun ammattiopisto on monialainen ammattiopisto, jossa opiskelee
11 300 nuorta ja aikuista. OSAO kuuluu Oulun seudun koulutuskuntayhtymaan
(Osekk).

Opinnaytetydn tavoitteena on 5S -menetelman pilotointi ja implementointi Oulun
seudun ammattiopiston Myllytullin yksikkdon, kohteena poweritiimi ja A-siiven
kolmannen kerroksen tyétilat. Tyon tavoitteena on ns. teollisuusstandardi 5S:n
mukauttaminen oppilaitosympéaristoon silmalla pitaen sitd aspektia, etta jarjes-
telma voidaan ottaa myds opetukseen mukaan yleisella tasolla, ettad oppilaat
saisivat yleiskasityksen 5S-jarjestelmasta ja ylipdansa yhdesta laatujarjestel-
masta kaytdssa aidossa ymparistéssa. Tama kasitys on heille hyddyksi heidan
mennessaan tydelamaan.

Tyon toteutus tapahtui perehtymalla 5S-jarjestelmén teoriaan, jonka jalkeen tyo
toteutettiin 5S:n periaatteita noudattaen. Toteutuksen edetessa vaiheet kuvattiin
ja dokumentoitiin valokuvin: alkutilanne- ja lopputilanne dokumentoitiin valoku-
vin, jotta myéhemmin tehtava vertailu olisi helpompaa. Tarvittavia muutoksia
tehtiin my0s itse 5S-jarjestelméan, jotta se soveltuisi opetustiloihin paremmin.
Opettajien toiveesta muun muassa punaisten lappujen tilalle kehitettiin vikalista.

Tyon tuloksena syntyivat auditointiiomake, yleinen toimintaprosessi ja ohjeis-
tukset liittyen esim. siihen miten luokkatiloissa tulisi toimia, ESD:n kaytt6 ja pu-
keutuminen seka kaikille tavaroille omat merkityt paikkansa. Tydssa tuotettiin
5S:n kayttéonottamiseen ja yllapitamiseen tarvittavat tyokalut, joita voidaan
kayttaa tulevaisuudessa, kun 5S-jarjestelméa pystytetddn muihin luokkatiloihin.

Se miten jarjestelema tulee toimimaan tulevaisuudessa jaa taysin vastuuhenki-
|6iden, opettajien ja oppilaiden aktiivisuuden varaan. Kaikkia 5S-jarjestelman
aspekteja emme toteuttaneet luokkatilaan. Naista esimerkkiné voisin mainita
rajattujen alueiden merkinnan, eli emme alkaneet maalaamaan luokan lattiaan.
Tulevaisuudessa jatkokehitysmielessa voisi miettia jonkin toisen keinon toteut-
taa tAma. Toisaalta itse 5S-jarjestelmé luo jatkokehityskohteita kayton myota,
joten en niita tassa taman enempaa pohdiskelekaan.

Asiasanat: 5S, Laatujarjestelma, Teollisuusstandardi
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Oulu Vocational College is multi-disciplinary. There are studying
11 300 young people and adults. Oulu Vocational College is part of Education
and Training Consortium (OSEKK).

The aim of the thesis is the 5S methodology piloting and implementation in Oulu
Vocational College Myllytulli unit in poweritiimi and the A-wing of the third floor
work space. The aim is the adaptation of the industrial standard 5S into educa-
tional environment. At the same time, the system can also be taken in use in
education so that the students receive an overview of the 5S system and in
general of one quality system in use in a real environment. This understanding
is useful to them when they go to work.

The thesis work took place by studying the 5S system theory. Then the imple-
mentation was carried out by following the 5S principles. During the implemen-
tation, the steps taken were described and documented: the initial and the final
situation were photographed in order to make the comparison easier. There
were changes that had to be made to the 5S system to make it more adequate
for educational environment. For example, due to the teachers' preference, the
red notes were replaced by a fault list that was developed during this work.

As a result of this work, an audit form, overall work process and guidelines were
developed. The guidelines concerned for example how to operate in the class,
the use of ESD and clothing as well as marked places for all goods. The work
produced necessary tools for the implementation and maintenance of 5S that
can be used in the future when the system is implemented into other spaces.

How the system operates in the future will be the responsibility of the liable per-
sons, depending on the teachers’ and students’ activeness. All aspects of the
5S system we not implemented in the class. As an example of this are the de-
marcated areas. We did not paint on the classroom floor. Concerning paths for
future work, one could think of another way of doing this. On the other hand, the
use of 5S system itself creates paths for future development, so | do not con-
sider them here in more depth.

Keywords: S5, Quality Management System, Industry Standard
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1 JOHDANTO

Opinnaytetyon aiheeksi l16ytyi 5S:n jarjestelman (ks. esim. Metalliteollisuuden
Keskusliitto 2001; Liker 2010, SKF 2009) integrointi Oulun seudun ammattiopis-
ton Myllytullin yksikk66n. Kohteena ovat poweritiimi ja A-siiven kolmannen ker-
roksen tyotilat A308.

Tehtdvana on organisoida 5S -menetelméan pilotointi ja implementointi. Yleisesti
ottaen on todettu, etta kayttdonottamalla 5S-toimintamallin yritys hy6tyy monin
tavoin. Yritys muun muassa pystyy vahentdmaan tuhlausta, parantamaan laatu-
tasoa, lisdéamaan tyotturvallisuutta ja tyoviihtyisyyttd seka alentamaan l&apimeno-
aikaa ja kustannuksia. Talléin myds tuottavuus ja kannattavuus paranevat. Siis-
teys ja jarjestys ovat hyvin menestyvan yrityksen tunnusmerkki niin asiakkaille
kuin potentiaaliselle tybvoimalle. 5S-jarjestelmé on kaiken parannustyon perus-
ta. Se on yksinkertainen, perusteisiin pureutuva ja kursailematon toimintamalli.
5S:n jatkuva yllapito vaatii kuitenkin vahvan sitoutumisen ja antaumuksellisuu-

den kaikilta, jotka sita toteuttavat. (Metalliteollisuuden Keskusliitto 2001,7.)

Periaatteena tassa tydssa siis kaytetdan 5S- jarjestelmaa, eli kyseessa on teol-
lisuusstandardin mukauttaminen oppilaitosymparist6on. Edella mainittuja hyoty-
ja voidaan osin tavoitella myos oppilaitosymparistossa. Oppilaitoksessa 5S-
jarjestelman kayttéonotolla pyritaan esimerkiksi siihen, etta luokissa olisi aina
toimivat laitteet, jotka sailytettaisiin niiden omilla paikoillaan ja tilat olisivat siistit.
Tassa tyossa lisaksi pyritaan jaljitettvyyteen opettajien toiveesta. Jaljitettavyys
on tarke&a, jos on esimerkiksi rikottu jokin mittalaite tahallisesti. Kaiken kaikki-
aan voidaan sanoa, ettd 5S-jarjestelman kayttbonotosta voi olla suurta hyotya
itse oppilaitokselle: sek& sen henkilokunnalle ettd oppilaille niin rahallisesti kuin

tyoviihtyvyyden ja — turvallisuudenkin kannalta.

Toteutus tapahtuu ensiksi perehtymaélla S5-jarjestelman teoriaan. Toteutuksen
edetessa vaiheet kuvataan ja dokumentoidaan valokuvin, jotta myéhemmin teh-

tava vertailu on helpompaa.

Tyon tuloksena tuotetaan auditointiiomake, yleinen toimintaprosessi ja ohjeis-
tukset. Taten tulevaisuudessa tama yhden luokan toimiva jarjestelma voidaan
7



helposti "kopioida” muihinkin A-siiven 3-kerroksen tekniikan ty6luokkiin ja vaikka
koko oppilaitoksen tydluokkiin. Jarjestelma voidaan ottaa myos opetukseen mu-
kaan yleisella tasolla, jotta oppilaat saisivat yleiskasityksen 5S-jarjestelmasta ja
ylipaansa yhdesta laatujarjestelmasta kaytossa aidossa ymparistossa. Tama

kéasitys on heille hyddyksi heidan mennessaan tydelamaan.

Seuraavassa luvussa esittelen 5S-jarjestelmaa ja sen tavoitteita yleisella tasol-
la. Luvussa 3 kayn lapi 5S-jarjestelman vaiheet yksityiskohtaisella tasolla. Lu-

vussa 4 kasittelen auditointeja. Luvussa 5 kuvaan 5S-jarjestelman kayttdonoton
Myllytullin tekniikan yksikdsséa luokassa A308. Viimeisessa luvussa arvioin saa-

tuja tuloksia.



25S TUOTTAVUUDEN JA TYOSUOJELUN VALINEENA

Yritysmaailmassa kaytetaan monia erilaisia tydkaluja ja toimintamalleja jatkuvan
toiminnan parantamiseksi. Valtaosa naista jarjestelmista ovat lahtojaan Japanis-
ta ja ne on alun perin kehitetty toisen maailmansodan jalkeen, kun maa oli rau-
nioina ja haluttiin tehostaa jalleenrakentamista. 5S-jarjestelema on yksi naista
monista tytkaluista. 5S nakyy meilla jokapaivaisessa elamassa. Esim. tiedon-
anto rautatieasemalla, mita jos siella ei olisi jarjestysta, siisteytta tai havainnolli-
sia opasteita? (SKF 2009, kalvo 3.)

Mita hyotyja 5S-jarjestelmé tuo? Muutamia paakohteita ovat muun muassa:
paivittdinen ty6 on helpompaa, tarvitaan vdhemman aikaa tarkastuksiin, mitta-
uksiin ja etsimiseen, ihmisten ty6viihtyvyys paranee, tyoturvallisuus paranee,
tyosta tulee yhtendisempaa, turhat toimintatavat karsiutuvat pois, tulee positiivi-
sia vaikutuksia yrityksen kilpailukykyyn, tulee vahemman hukkaa ja valtetadan
tehokkuutta alentavia tekijoita: ylituotantoa, varastoja, odotusta ja viiveita, kulje-

tusta ja liikettd, virheité ja vikoja, yli- ja aliprosessointia. (SKF 2009, kalvo 6.)

5 S:n avulla luodaan tyopaikoille mm. tuottavuutta, tybhyvinvointia seka tyotur-
vallisuutta. S5-jarjestelman toteutuksessa on tarkeaa sitouttaa henkilosta tdhan
ja tamahan onnistuu parhaiten antamalla henkiléstdlle vastuu S5-jarjestelman
toteuttamisesta. Erittain tarkeaa on myos, ettd esimiehet saadaan mukaan S5:n
suunnitteluun ja sen yllapitoon. Mainittakoon tasta esimerkiksi, ettd esimies tu-
kee tydoryhman suunnittelua, hankkii tarvittavaa asiantuntemusta seké myos
tarvittavat valtuudet muutosten eteenpdin viemiseksi ja jarjestaa auditointeja,
kun jarjestelmé on pystytetty ja se on toiminnassa. (Tyoturvallisuuskeskus, ei

paivaysta).

Laatujohtamisen keskeisia periaatteita on toiminnan systemaattinen kehittami-
nen ja jatkuva parantaminen. Jatkuva kehittdminen vaatii toimiakseen kehitys-

myonteisen organisaatiokulttuurin. (Lillrank 1998, 137)

"Laatujarjestelma tarkoittaa laadun aikaansaamiseksi kaytdssa olevia organi-
saation osia, vastuunjakoa, proseduureja, prosesseja ja resursseja.” (Lillrank
1998, 132)



Laatujarjestelman kehittdminen aloitetaan yleenséa organisaation keskeisten
toimintatapojen standardoimisella seka suoritustapojen kuvaamisella. Sen jal-

keen varmistetaan, etta sovittuja toimintatapoja noudatetaan.

Kun 5S-jarjestelmaa otetaan kayttdéon johto ja henkilosto, arvioivat yhdessa tyo-
paikkojen layoutit sek& organisoivat ne niin, etta niissa on ainoastaan tarvittavat
materiaalit ja tyOkalut sekd muut tarvikkeet. (Ty6turvallisuuskeskus, ei paivays-
ta).

Kun ty6paikat suunnitellaan ergonomisesti uudelleen ja oikein, tasta seuraa se,
etta tuottavuus ja ty6turvallisuus lisdéantyvéat tyopaikalla. Kun jarjestetaan ja
merkitaan paivittain tarvittaville tyokaluille, varaosille ja tarvikkeille omat paik-
kansa, talla saavutetaan se, ettd tydkalujen ja tarvikkeiden etsimiseen kaytetty
aika pienenee huomattavasti. Kun tydpaikasta luodaan siisti ja visuaalisesti
miellyttava ymparisto, tasta seuraa se, etté henkildston tuottavuus ja tyéhyvin-
vointi lisdantyvat tyopaikalla. 5S-jarjestelma antaa hyvat edellytykset tydproses-

sien sujuvuuden kehittdmiselle. (Tyoturvallisuuskeskus, ei paivaysta).

"5S-jarjestelmén keskeisia tavoitteita ovat seuraavat:

5 S:n avulla kehitetddn toiminnan systemaattisuutta, tuottavuutta ja laa-

tua.

- 5 S tuo nakyville sujuvan toiminnan poikkeamat, esim. hukan tunnistami-
sen, joka aktivoi tydryhmaa kehittamaan hukan poistamiseen vaikuttavia

tydmenetelmia.

- 5 Syllapitaa tyopisteen jarjestysta ja vahentaa tyévalineiden etsimisen

aiheuttamaa turhautuneisuutta.

- 5 S lisda tyoturvallisuutta, kun suunnittelussa huomioidaan tydpaikkojen
ja laitteiden layout, tehdaan riskien arviointi ja otetaan huomioon tydpai-

kan ergonomia.

- 5 Stehostaa tuotantovélineiden seurantaa ja valvontaa, jolloin ne I6yty-

vat ja pysyvat omilla paikoillaan.
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- 5 S:nyleiset periaatteet suunnitellaan ja sovelletaan johdon ja henkilos-

ton yhteistydssa omalle tyopaikalle sopivaksi malliksi.”
(Tyoturvallisuuskeskus, ei paivaysta).

Kayttbonottamalla 5S-toimintamallin yritys pystyy vahentamaan tuhlausta, pa-
rantamaan laatutasoa, liséamaan tyoturvallisuutta ja tyoviihtyisyytta, alenta-
maan lapimenoaikaa ja kustannuksia. Talléin myds tuottavuus ja kannattavuus
paranevat. Siisteys ja jarjestys ovat hyvin menestyvan yrityksen tunnusmerkki
niin asiakkaille kuin potentiaaliselle tyévoimalle. 5S on kaiken parannustyon
perusta. Se on yksinkertainen, perusteisiin pureutuva ja kursailematon toimin-
tamalli. 5S:n jatkuva yll&pito vaatii kuitenkin vahvan sitoutumisen ja antaumuk-
sellisuuden kaikilta, jotka sita toteuttavat. (Metalliteollisuuden Keskusliitto
2001,7.)

Pitamalla tyopiste jarjestyksessa ja siistina tuetaan myos visuaalisen ohjauksen
ajatusmallia: poikkeamat normaalitilasta huomataan helpommin ja niihin on hel-
pompi tarttua. (Metalliteollisuuden Keskusliitto 2001, 7; Liker 2010, 149.)
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3 5S-MENETELMA

5S jarjestelman paavaiheet ovat:
- Vaihe 1. Seiri, Erottele:
Erottele valttAméatodn turhasta ja romuta loput
- Vaihe 2. Seiton, Yksinkertaista:
Jarjesta tyopisteesi jaljelle jadneet tavarat niin, etta ne I6ytyvat helposti
- Vaihe 3. Seiso, Puhdista:
Pid& koneet ja tydskentely-ymparisto siisteina ja puhtaina
- Vaihe 4. Seiketsu, Systematisoi:

Kehita jarjestyksenpidolle, puhdistukselle ja niiden tarkistuksille rutiinit.

Toteuta tinkiméatta kolmea edellista vaihetta.
- Vaihe 5. Shitsuke, Standardisoi:

Standardisoi edelliset vaiheet toimintatavaksi, jota noudatat jatkuvasti ja

kehitat edelleen.

(Metalliteollisuuden Keskusliitto 2001,6.)
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5S:n vaiheet on esitetty kuvassa 1.

Erottele
Karsi pois harvoin kaytetyt
tavarat punaisilla lapuilla

/" N

Yksinkertaista
Organisoi ja merkitse paikka

Puhdista

Siivoa tyopiste kaikelle

\ /

Systematlsm Standardisoi
Luo saantoja kolmen o )
 —— Tee saannollisia tarkastuksia

ensimmaisen 5:n ) . . )
kurin sailyttamiseksi

yllapitamiseksi

KUVA 1 5S vaiheet
Seuraavaksi vaiheet kaydaan lapi yksityiskohtaisemmalla tasolla.
3.1 Seiri — Erottele

Ydinkysymys on, mita tarvikkeita tarvitaan ty0ssa ja missa niita tulisi sailyttaa?

Tyopisteelta / tydpaikalta poistetaan kaikki tarpeettomat tavarat, jolloin vapautuu
tilaa. Tyopisteella ei siis enaa sailyteta tarpeettomia tyokaluja, ihmiset ajautuvat
laiskuuttaan ajattelemaan monesti seuraavanlaisesti: “en palauta tata viela kos-

ka saatan tarvita sita viela joskus”. Prosessi etenee seuraavalla tavalla:
- Valokuvataan ja tallennetaan lahtétilanne.
- Tunnistetaan turhat tavarat (tyokalut, materiaalit yms.).

- Tehd&&n arviot poistettavasta tavarasta: mietitddn mité tyopaikalla oike-

asti tarvitaan ja mita ei.
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- Ylimaaraiset tavarat voidaan merkita esim. punaisella lapulla tai teipilla,

nama sitten siirretaan pois tyotiloista.

- Varmistutaan siita, etté tyopaikalla ei ole endd muuta kuin tydssa tarvit-

tavia tarpeellisia tavaroita.

- Tehd&&n arvio poistettavan tavaran hyddyista ja tuloksista seké voitai-
siinko tata viela jotenkin parantaa

(Tyoturvallisuuskeskus, ei paivaysta).

Erotteluvaiheen tavoitteena on siis poistaa tyopisteelta kaikki turha tavara, jota
ei kaytanndssa kayteta ollenkaan tai sitten tosi harvoin. TyOpisteelle on ajan
mittaan saattanut kertyd paljon tavaraa: roskia, tarvikkeita, osia, tytkaluja,
mappeja, lehtia jne. Suurta osaa niista ei enda tarvita ja osaa tarvitaan harvoin.
TyOpisteessa olevista tavaroista vain pienta osaa tarvitaan paivittain. (Metallite-
ollisuuden Keskusliitto 2001, 8.)

Tyopisteelle / varastoon kertynyt turha tavara on tarkeda poistaa, jotta vapaute-
taan hylly- ja lattiatilaa tarpeellisille materiaaleille ja tarvikkeille. Naiden turhien
tavaroiden havaitseminen voi olla vaikeaa, jos puhutaan esim. suurista materi-

aalivarastoista.

Erottelussa voidaan kayttda esim. punaista lappua, johon merkataan erottelu-
vaiheessa tavaran kayttotarve seké mita tarvikkeelle tulisi tehda, eli tehdaéan ns.
analyysi ko. tarvikkeelle. Lappuun kirjataan tavaran lopullinen sijoituskohde var-
sinaisen erotteluvaiheen jalkeen. Kaikki tavarat siis kdydaan lapi yksitellen ja
jokaiseen tavaraan kiinnitetdan punainen lappu. (Metalliteollisuuden Keskusliitto
2001, takasivu, 9.)

Voidaan todeta, etta 5S-jarjestelma ohjaa tyonteossa siihen, etta tyopisteella on
ainoastaan tarvittavia tyokaluja ja kaikilla on omat paikkansa, josta ne |6ytyvéat
helposti ja nopeasti. Samalla tama aikaansaa sen, ettéa puhtaassa ja visuaali-
sesti siistissa tydymparistossa on miellyttava tyéskennella. Asiakkaan nakokul-

masta voisi todeta, etta jos kay siistissa ja jarjestyksessa olevassa yrityksessa,

14



tama antaa mielikuvan siita, etta taalla on asiat jarjestyksessa ja kunnossa, eli

S5 aikaansaa myds positiivisia mielikuvia.

5S:n toimintamallin perusajatus on pitaa tyopiste ja ymparisto siistina ja jarjes-
tyksessa. Tama on keino milla pystytadn vahentamaan tuhlausta, parantamaan
laatutasoa, lisaéamaan tyoviihtyvyytta ja -turvallisuutta sek& alentamaan lapi-
menoaikaa ja kustannuksia. Tatd mydten tydntuottavuus ja kannattavuus para-
nevat. Siisteytta ja jarjestysta pidetdan merkkiné hyvin hoidetun ja menestyvan

yrityksen tunnusmerkkind. (Metalliteollisuuden Keskusliitto 2001, 7)

Kun tyopiste on jarjestyksessa ja siistina, silla tuetaan myods visuaalisen ohja-
uksen ajatusmallia: normaalitilasta poikkeavat kohdat huomataan helpommin ja
niihin on helpompi reagoida. (Liker 2010, 149.)

3.2 Seiton - Yksinkertaista

Tassé vaiheessa ideoidaan esimiehen ja henkildston kesken hyva tydpaikkajar-
jestys. Jarjestys edellyttéda esimerkiksi lattioiden maalausta, tyopisteiden ja mui-
den alueiden rajausta, selkeita ja tavaroista tyhjia kaytavia, sailytyshyllyja ja -
jarjestelmia, ilmoitustaulua ja roskakoreja. Lisaksi voidaan kayttaa hyvaksi nimi-
lappuja, kyltteja, varikoodeja seka merkité teipeilla tai maalaamalla tavaroiden
sailytyspaikat. Tarkeinta on, ettd huomataan heti, jos jokin esine ei ole paikal-

laan ja hoidetaan asia jarjestykseen.
Prosessi etenee seuraavalla tavalla:

- Lajitellaan poistettujen tavaroiden jalkeen jaljelle jaaneet materiaalit,
tyokalut ja muut tavarat.

- Suunnitellaan tavaroille sailytyspaikat, joista niiden kayttd on sujuvaa

ja ergonomisesti huomioitu.
- Merkitdan varastointipaikat ja niihin valineiden omat paikat selkeasti.

- Arvioidaan jarjestelyjen tulokset: mita niilla on saatu aikaan ja mita

kehitettavaa viela on.

(Tyoturvallisuuskeskus, ei paivaysta).
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Ensimmaisen vaiheen tyopisteelle ja&neille tavaroille jarjestetadan omat merkityt
paikkansa, josta ne on tulevaisuudessa helppo 10ytéaa ja ottaa kayttoon seka
palauttaa takaisin kayton loputtua. Talla toimenpiteella poistetaan turhaa etsi-

mista ja nain saastetaan aikaa.

Merkittyjen paikkojen luominen on tarkeaa, silla tyokalun tai muun tavaran pa-
lauttaminen paikalleen ei vie kuin hetken, mutta mikéli se ei ole paikallaan, sen

l6ytamien voi vieda tunninkin. (Metalliteollisuuden Keskusliitto 2001, 10.)

Kuvassa 2 Tyokalulaatikosto on hyva esimerkki kuinka voidaan aiheuttaa turhaa
etsimista. Myos tyoturvallisuusaspekti tulee esille hyvin: vaarallisia nesteita niille

kuulumattomilla paikoilla.

—

KUVA 2 Tyokalulaatikosto alkutilanne
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Tavaroiden sailytyspaikkaan merkitaan tavaran nimi ja tarvittaessa kappale-
maarat. Esimerkiksi tyokaluille, mittalaitteille jne. jarjestetaan hyllyt, tydkalusei-
nat, laatikot jne. Tydkalujen kohdalla voidaan toteuttaa nk. varjotaulu, johon on
esim. maalattu ko. tydkalun varjokuva. Varjokuva on tydkalu, josta ilmenee no-
peasti seka visuaalisesti se onko tytkalu kaytdssa, lojumassa jossain tai jopa
kadonnut. Merkattujen paikkojen ansiosta tydkalut eivat enda jaa lojumaan min-
ne sattuu ja samalla tyopistekin pysyy jarjestyksessa. Varjotaulun tydkalujen
paikkaa voidaan tehostaa ja selkeyttaa siten, etta nimetaén jokainen tydkalu
myds tahan varjotauluun. Myos tyokaluun voidaan merkita esim. sille kuuluva

varjokuvan tai hyllyn paikka.
3.3 Seiso - Puhdista

Tassa vaiheessa méaaritetdan siivous- ja huolto-ohjelma, jonka mukaisesti tyo-
paikka siivotaan paivittain. Suunnitellaan koneiden ja laitteiden huolto-ohjelmat
ja tehdaan ohjelman mukaiset huoltotoimenpiteet.

Prosessi etenee seuraavalla tavalla:

Asetetaan tavoitteet tydymparistdn, koneiden, laitteiden ja tydkalujen siis-

teydelle ja puhtaudelle.

- Sovitaan siivouksen ja puhdistamisen aluejaosta seké alueiden vastuu-

henkildista.

- Hankitaan valineet siistimisen ja puhdistamisen kaynnistamiseksi ja sys-

tematisoidaan toiminta esimerkiksi tydvuoron paattymiseen.

- Maaritetaan kayttajien vastuut, tehtavat ja tyonjako koneiden ja tyopistei-

den systemaattiseksi puhdistamiseksi ja huoltamiseksi.
- Maaritetaan tarkastamiskaytannot toimivuuden varmistamiseksi.

- Arvioidaan siisteyden ja huoltotoiminnan laatua, saavutettuja tuloksia ja

kehittamistarpeita.

- Puhdistusvaiheessa tydpiste siivotaan, samalla voidaan havaita mahdol-

liset poikkeamat normaalista tilanteesta.
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(Tyoturvallisuuskeskus, ei paivaysta).

Kun siivotaan ja puhdistetaan saannollisesti tyopiste, taman avulla voidaan ha-
vaita mahdolliset toimintahairitt ja epasaanndllisyydet: "6ljyiset ja likaiset lattiat
aiheuttavat liukastumisia, liika ja vaarassa paikassa oleva tavara kompastumi-
sia, varpaille putoamisia jne.” (Metalliteollisuuden Keskusliitto 2001, 12). Kuvas-
sa 3,4 ja 5,6 on esitetty siivoamaton ja siivottu tyo- ja peseytymispiste. Kuvassa
5 peseytymispiste joka on hyva esimerkki liiasta ja vaarassa paikassa olevasta
tavarasta, joka saattaa aiheuttaa tapaturman. Myds veden joutuminen lattialle
on tavaran seasta erittain hankala huomata. Veteen saattaa helposti liukastua.
Jarjestamisen myota mahdollinen putken vuotaminen tai altaan rikkoontuminen,
joka aiheuttaa veden valumisen lattialle, havaitaan helposti ja sitd myo6ten korja-

taan pikaisesti ja ennaltaehkaistdan nain mahdollinen ty6tapaturma.

Siisti ja jarjestyksessa oleva tyopiste on mukava tydymparisto tyoskennelld ja
samalla se vahentda myos tyotapaturmien riskia, esimerkiksi kun lattialla ei loju
turhia tavaroita tai aineita (nesteita), joihin voisi kompastua tai liukastua. Ylei-
sesti siisti tydymparisto luo viihtyvyytta ja siten se myos vaikuttaa koko tyopai-

kan ilmapiiriin positiivisesti.

KUVA 3, tyOpiste KUVA 4, tyOpiste

lahtoétilanne lopputilanne
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KUVA 5, peseytymispiste KUVA 6, peseytymispiste

l&htotilanne lopputilanne
3.4 Seiketsu - Systematisoi

"Systematisointiin kuuluu myds henkilokohtaisen siisteyden ja tydturvallisuuden
huomioiminen sellaisissa asioissa kuin asianmukainen vaatetus, kengéat, suoja-
lasit, kasineet ja myds turvallisten ja siistin tydskentelyilmapiirin yllapitaminen.”

(Metalliteollisuuden Keskusliitto 2001, 13)

Kun tarpeettomat tavarat on poistettu ja niiden sailytyspaikoista on sovittu, pide-
taan huolta siita, etta sovittuja menetelmia noudatetaan jatkuvasti. 5S tukee
erinomaisesti tyopaikoilla toimivia Jatkuvan kehittdmiseen jarjestelmia.

Prosessi sisaltda seuraavia seikkoja:
- Yllapidetaan aktiivisesti sovittuja uusia kaytantoja ja vakiinnutetaan niita.

- Kommunikoidaan esimiehen ja henkiloston kesken jatkuvasti jarjestel-
man toimivuudesta, otetaan yhteinen vastuu ty6paikan toimivuudesta ja
kehittdmisesta.
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- Suunnitellaan auditointien ja johdon katselmuksien toteuttamistavat, ai-

kataulut ja palautejarjestelma.

- Arvioidaan saanndéllisesti 5S-menetelman ja siisteyden, jarjestyksen,

puhtauden ja vakioinnin kehittymista.
(Tyoturvallisuuskeskus, ei paivaysta).

5S-toiminnasta tehddan ohjeistus, josta ilmenee miten tyopiste tulisi siivota ja
jarjestelemisesta ns. standarditydlehti, jonka mukaisesti solun jarjestysta yllapi-
detddn (KUVA 7). Standardity6jarjestyksessa on lueteltu 5S-tehtavat seka nu-
meroitu suorittamispaikat alla olevaan layoutiin. (Metalliteollisuuden Keskusliitto
2001, 15.)

| Osasto: Xxx
| 5S Suorituspaikka: Kokoonpanosolu

MUUtOSPYM: .o VA/VE SS STANDARDITYOJARJESTYS

# | 5S TEHTAVAT

| i i 0

TP 15 ooo
[ KV

| I ) 5 S |
TP 20

o4

1 Lattian lakaisu (i)

2 | Roskakorin tyhjennys (a+i)

=]
GQ

3 | Roskakorin tyhjennys (a+i)

4 | Tyokalujen tarkistus (a+) [.q i
5 | Tydkalujen tarkistus (a+i)

6 | TKV-tyokalut tarkistettava (i) o
7 | TKV-lukitiava (i)
8 | Sahkotyokalupakki lukittava (i) () 7 m
9 | Sammuta kahvinkeitin (i) ’ TKV ’
10 | Tyhjat kuormalavat pois (a+i) LETKUT _
Ruuvivaraston tarkistus + ASENNUS- ASENNUS-
11| puutteiden kirjaus (a+i) KOHDE KOHDE
Asennettava kohteen 1 @ 2

12 | siivoaminen (a+i)

[]

Sahkéjen T R
testivaunu

a = aamuvuoro
i_=iltavuoro

5S (1.Erottele  2.Yksinkertaista 3.Puhdista 4. Systematisoi 5. Standardoi ) ISKHBHI (m)
KUVA 7. Standardityojarjestys. (Metalliteollisuuden Keskusiliitto, 16-17)
3.5 Shitsuke - Standardoi

"Standardisointi mahdollistaa, etta kuka tahansa voi nopeasti arvioida tyopaikan
tilan ja maarittda poikkeaman standardista.” (Metalliteollisuuden Keskusliitto
2001, 14)
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Tassa vaiheessa standardoidaan esimiehen ja tyoyksikon kesken tyopaikan
parhaat kaytannot. Talloin myos kehitetdan kaytantoja arkikokemuksien lisaéan-
tyessa: tyopisteeseen kuuluvat tydkalut, kuinka usein jatteet viedaan pois, sii-

vousaikataulu, kaytavien paikat jne.

Prosessi sisaltda seuraavia asioita:
- Tunnistetaan, sovitaan yhteisesti ja vakioidaan parhaat kaytannot.
- Tasmennetaan vastuu- ja tehtavajaot.

- Sovitaan pelisdannot jarjestyksenpidon ja siivouksen hoitamisesta paivit-

taisessa tyossa.

- Sovitaan, miten 5 S-ohjelman onnistumista johdetaan, seurataan ja arvi-

oidaan.
(Tyoturvallisuuskeskus, ei paivaysta).

5S-jarjesteltaman ehka hankalin osa on yllapitovaihe, koska ihmiset mieltavat
taman vaiheen siivoustydvaiheena. Tassa vaiheessa tullaankin siihen, etta
opettajien (tybelamassa tydnjohdon) on oltava aidosti kiinnostuneita 5S-
jarjestelmasta ja sen tukemisesta seka yllapidosta. Hyvana esimerkkina tasta
voisi olla 5S:n toteuttaminen myaos yrityksen toimistotiloissa. (Metalliteollisuuden
Keskusliitto 2001, 10.)

Tama esimerkki osuukin mielestéani erinomaisesti opetustiloihin, joihin olemme
juuri pystyttamassa tata 5S-jarjestelmaa. Yllapitovaihe voidaan toteuttaa esim.
pitamalla erikseen sisaisia auditointeja. Saadut tulokset voidaan julkaista esim.

opetustilan seinélle sille varatulle paikalla.
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4 AUDITOINTI

Auditointi on yrityksen sisainen keino kehittaa ja yllapitaa toimintajarjestelmaé —
suorittamalla maaréajoin sisaiset auditoinnit. Auditoinilla varmistetaan organi-
saation toimintajarjestelman toimivuus kaytannontasolla, ettei se ole ainoastaan
pelkkd suunnitelma. Kun laatujarjestelmaa kaydaan lapi ja tarkistellaan maara-
ajoin, tAméa on verrattavissa auton maaraaikaiseen huoltoon. (Lillrank 1998,
134)

ISO 9001:2008-standardi maarittelee sisaisista auditoinneista seuraavaa: "Or-
ganisaation tulee tehda sisaisia auditointeja suunnitelluin aikavélein maarittaak-
seen, onko laadunhallintajarjestelma a) suunniteltujen jarjestelyjen, tamén kan-
sainvalisen standardin ja organisaation itsensa laadunhallintajarjestelmalle
asettamien vaatimusten mukainen b) vaikuttavasti toteutettu ja yllapidetty. ”
(SFS-EN ISO 9001:2008, 34)

S5 auditointikriteerit voidaan jakaa viiteen osaan:
1) Sort: milloin tarvitaan ja paljonko

- Kaikkiin tavaroihin pannaan lappu, joiden kayttétarve ja merkitys ovat
epaselvat.

- Alueelta on siirretty kaikki turhat ja tarpeettomat tavarat, esineet, laitteet,

mittavalineet, dokumentit, kirjat jne.
- llmoitustaulu sisaltéda ainoastaan ajankohtaista ja asiallista tietoa.
- Vain tarvittavat asiakirjat ovat esilla tydalueella.

- Esilla on ainoastaan tydvaiheisiin liittyvaa tavaraa, valineita, materiaalia.
Kulkuvaylat ovat vapaana, on vapaa paasy poistumistielle, palosammut-

timille, hatéasuihkuun jne.

(Qualitas Fennica Oy, Ei paivaysta.)
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2)

3)

Straighten/set in order: helppo saada kayttoon / laittaa pois.

Kaikki on jarjestetty omille paikoilleen, tarvikkeet, mittalaitteet, materiaalit

jne. ovat helposti saatavilla ja likkuminen on helppoa.

Aineistot ovat selkeéssa jarjestyksessa ja ajan tasalla ilmoitustaululla.
Kirjat, mapit ja asiakirjat ovat selkeasti merkittyja seka jarjestyksessa.
Varoitukset ja opasteet ovat selvasti merkittyja.

Kulkuvaylat ja peseytymispaikat ovat vapaita tavaroista.

Hyllyissé on selvat merkinnat mita ko. paikkaan kuuluu.

Vapaissa hyllyissa ja kaappien paalla ei sailytetda mitaan turhaa.

Mittalaitteet, tydkalut, jne. on helposti ja nopeasti kasille saatavilla ja ne

ovat helposti tunnistettavissa.
Mittalaitteet, tydkalut ovat kayttokunnossa ja huollettuja.

(Qualitas Fennica Oy, Ei paivaysta.)

Sweep/shine: ennen kaikkea eliminoitava likaantumisen aiheuttaja.

On olemassa selkeét ohjeistukset ja puhtaanapitovaatimukset seka kuvia

tukena ja maaritellyt vastuut.
Mittalaitteet, tarvikkeet materiaalit jne. ovat puhtaita.

Peseytymis- ja tydskentelyalueet, koneiden ja mittalaitteiden pinnat ovat

puhtaita
Roskien ja likaantumisen aiheuttajat tunnetaan ja niihin puututaan

(Qualitas Fennica Oy, Ei paivaysta.)
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4)

5)

Standardize: miten pité& kiinni saavutetuista edistyksista.

Ensimmaisten 3S-vaiheiden aikana saavutetuille tuloksille tai tasoille on
sovittu kriteerit, vaatimukset ja vastuut, jotka jatkossa halutaan saavut-
taa. Lisaksi on mietittyna miten tehokkaasti ennaltaehkaistaan tilanteen

palaamista entiselleen ennen 5S-ohjelman kaynnistamista

(Qualitas Fennica Oy, Ei paivaysta.)

Sustain: mietitdan miten varmistamme 5S- periaatteet osaksi kulttuuri-

amme.

(Qualitas Fennica Oy, Ei paivaysta.)

24



55S KAYTTOONOTTO

5S tydkalujen suunnittelu aloitettiin heti. 5S-tydkalujen pohjana kaytin opettajilta
saatuja tietoja nykyisista ongelmista. Naiden tietojen pohjalta aloin suunnitella
alkuun heti luokkatilan toimintaohjeistusta ja siitéa sitten standarditydjarjestystéa
liittyen siihen kun tullaan luokkaan ja poistutaan sielta. Lisdksi suunnittelin poy-
tien ja hyllyjen standardinumeroinnin, eli joka poydalla on uniikki numero ja hyl-
lysta 16ytyy vastaava numero. Myos seka poytaan ettd hyllyyn kuuluvissa mitta-
laitteissa ja tydkaluissa on numeroinnit, jotta tiedetaan mihin paikkaan ko. lait-

teet kuuluvat.

Aloin miettimaan tata luokkatilan ohjeistusta ja tarkoitus oli saada pikapuoliin
standardity6jarjestys valille kun tullaa luokkaa ja poistutaan sielta. Tasta tein
ohjeistustaulun luokan seindan. Lisaksi tyon alkaessa otin lahtttilanteesta valo-
kuvia opetustilasta. Samoin otin valokuvia tyon lopussa. Kuvista selviaa, minka-
lainen jarjestys / siisteys tulisi olla ko. paikassa. Tarkeimmat paikat opetustilas-
sa kuvitettiin ottamillani kuvilla lopputilanteesta malliksi kuinka siisteja ja missa

jarjestyksessa tydskentelytilojen tulee olla.
Seuraavaksi kayn lapi 5S:n vaiheittain tygskentelyani.
5.1 Erottelu

Alussa valokuvasin luokkatilaa mahdollisimman laajasti, jotta sain dokumentoi-
tua lahtékohdan. Teimme arviot poistettavasta tavarasta ja mietimme mité oike-
asti luokkatilassa tarvitaan ja mité ei. Luokasta tunnistettiin kaikki turha tavara
kayttden punaisten lappujen tekniikkaa. Turha tavara poisteltiin luokasta. Kuvis-
sa 5 ja 6, joissa esimerkkind on peseytymispiste, nakyy selvat tulokset kun pois-
tettiin turhat tavarat lojumasta lattialta. Samoin toimittiin tyopisteidenkin osalta
kuten kuvissa 3 ja 4 ilmenee. Tassa vaiheessa varmistuttiin siita, etta luokkati-

lassa ei ole endd muuta kuin tdissa tarvittavia tarpeellisia tavaroita.

Tuottamassani ohjeistuksessa varsinaista 5S:n mukaista erotteluprosessia
emme suosittele tekemaéan punaisen lapun avulla (KUVA 8), vaan tassa kohtaa

jouduimme muuttamaan hieman tuota jarjestelmaa oppilaitosympéristoon sopi-
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vaksi opettajien toiveesta. Turhien tavaroiden poistoon emme siis ohjeistukses-

sa neuvo kayttamaan punaista lappua.

5S TOTEUTTAMINEN

KAYTTOTARVE MITEN VARASTOIDA

KUVA 8 Punainen lappu (Metalliteollisuuden Keskusliitto 2001 ,takakansi.)

Punaisen lapun kayton opettajat nakevat hankalana néain pienessa ymparistos-
séa. Perusteluna oli my6s tahallaan rikottujen tarvikkeiden jaljitettavyys, joten
hommaksi tuli kehittéda jokin toinen tapa. Kehitin taman tilalle nk. vikalistan (KU-
VA 9), joka on luokan seinalla. Péydan vastuuhenkild(t), siis oppilaat, kirjaavat,
jos jokin laite on rikki, kadonnut, jos patterit ovat loppuneet jne. Nama kirjaukset
pyritddn tekema&an tunnin alkaessa. Nyt opettajat nakevat lahes reaaliajassa
mika on mittalaitteiden, mittajohtimien ja virtal&hteiden jne. tila ja voivat reagoi-

da nopeasti puutteisiin.

Toisena funktiona talle oli opettajien asettama vaatimus jaljitettéavyyteen liittyen.
Poytaistumajarjestys tulee suoraan Wilmasta (Wilma on oppilaitoksen hallinto-

ohjelman www-liittyma) aakkosjarjestyksessa, joten on tiedossa misséa kukin on
istunut ja kuka laitteita on viimeksi kayttanyt. Jaljitettavyyteen liittyy korvausvas-
tuu. Jos joku oppilaista menee tahallisesti rikkomaan jonkin mittalaitteen, jaljitet-

tavyys on nyt mahdollista, kun kirjaukset tehdaan aina ennen oppitunnin alkua.
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KUVA 9 Kehittdmaéani vikalista

5.2 Yksinkertaistaminen

Lajittelun jalkeen suunnittelimme jaljelle jaaneille tavaroille sailytyspaikat, joista
niiden kayttd on sujuvaa ja ergonomisesti huomioitu seka siirsimme vanhemmat
oskilloskoopit toiseen paikkaan uusien tilalta. N&itd vanhoja kaytetaan viela,
mutta toisessa luokkatilassa. Luokassa esiintyy jatkuvasti seuraava ongelma:
mittalaitteiden, virtalahteiden, mittajohtimien, yleismittareiden jne. seka toimivan
laitteen etsiminen. Tahan vaiheeseen oli kiinnitettava erityistd huomiota jo siksi,
etta oppitunti padsee alkamaan jouhevasti ja opettaja paasee neuvomaan /
opettamaan heti eika tarvitse koko tuntia juosta etsimassa toimivia / hukassa
olevia mittalaitteita ja muita tarvikkeita. (KUVA 10)

Nyt mittalaitteille, virtalahteille, yleismittarille, oskilloskoopille jne. on jokaisella
poydalla oma numeroitu podydéan numeroa vastaava hylly, johon on CAD:lla teh-
ty nk. varjotaulu (KUVA 11). Prototyyppiversio on toteutettu taman tyon aikana,
lopullinen versio toteutetaan kuluvan syksyn aikana. Se painatetaan kumiseen
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alustaan tai laminoidaan. Jokaista laitetta kohden on oma varjokuvansa hyllyn-
pohjalla, johon on myds kirjoitettu laitteen nimi ja vastaavasti joka laitteeseen on

DYMO:lla kirjoitettu tarra, josta ilmenee mihin pdytaan / hyllyyn laite kuuluu.

Varjotaulun perustella nakee yhdella silmayksella puuttuuko jokin laite.

KUVA 10 Mittalaitteita ja muita tarvikkeita hyllyssa, alkutilanne.

Funktio- AC-
generaatton power

Péyta 1

KUVA 11 Mittalaitteiden prototyyppiversion varjotaulu.
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KUVA 12 Mittalaitteet prototyyppiversion alustalla.

Kuvassa 1 on alkutilanne tyokaluista ja tytkalulaatikostosta, kuvassa 13 on al-
kutilanne mittajohtimista. Toteutimme mittajohtimille omat poytékohtaiset laati-
kot (KUVA 14), joista l6ytyy kaikki tarvittavat johtimet ja tydkalut. Naille laatikoil-
le on omat paikat numeroituna tydkaluhyllyilla, jonne ne palautetaan aina oppi-

tuntien / tydpaivan paattyessa.
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KUVA 13 Alkutilanne mittajohtimet
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KUVA 14. Mittajohdin- ja tydokalulaatikko lopputilanne

5.3 Puhdistus

Kolmannessa vaiheessa tyopoydat siivotaan ja tyokalut / mittalaitteet huolletaan
ja tarkistetaan. Tama kohta meilla jo toteutuikin aiemmin erottelukohdassa, ku-
ten kuvissa 5 ja 6 seka 3 ja 4 ndhdaan selvasti. Siivousta varten hankittiin tarvit-
tavat siivousvalineet ja niille jarjestettiin merkityt kiinte&t paikat, joissa niita saily-
tetaan. Naille siivousvalineille tehdaan taustalevy, johon tehdaan varjokuvat

kaikista tahan kuuluvista siivousvalineista. KUVA 15 on otettu ennen varjokuva-
levya.
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KUVA 15 Siivousvélineet seinélla ennen varjotaulua

Seka siisteytta etta jarjestysta tukemaan otin valokuvia ty6pisteista esimerkiksi
siitd minkalaisia niiden tulisi olla. Nama kuvat laitetaan ko. paikan kohdalle

osoittamaan malliksi kuinka siisti tdaméan paikan tulisi olla. Lahtékohtana on siis
se, etta tyopoydat ja luokkatila ovat jarjestyksessa ja siistissé kunnossa. Luok-
katilaan hankittiin myos lajitteluroskakorit (3kpl). Ne on varein eroteltu ja jokai-

sessa roska astiassa on myos erilainen suuaukko (KUVA 16).
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e harmaaseen lajitellaan sekajate, polttokelpoinen

e siniseen lajitellaan metallit.

e vihreaan lajitellaan patterit ja akut.

KUVA 16 Lajitteluroskakorit
5.4 Systematisointi

5S:a varten luokkatilaan luotiin standarditydjarjestysmalli (KUVA 17) Tasta
oheistuksesta |0ytyy miten luokassa toimitaan sinne tultaessa ja sielta lahtiessa.
Ohjeistus laitetaan luokan seindlle. Siitd selvidd mm. ESD- pukeutuminen ja
niiden sailytys. Luokkaan jarjesteltiin erikseen ESD-vaatteille oma sailytystilan-
sa, jonne ne palautetaan aina téiden loputtua (KUVA 18). Ohjeistus kattaa myds

mittalaitteiden noudon/palautuksen oikeille paikoilleen, laitteen toiminnan tarkis-
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tuksen, vikalistan jne. (Liite 3). Systematisointia voidaan myds tarkentaa esim.

ottamalla valokuvia siivotuista kohteista ja lisddmalla niihin tarvittavia ohjeita

jarjestyksen yllapitamiseksi. Kuvat ja ohjeistukset laminoidaan kunkin kohteen

laheisyyteen.

Standarditydjarjestys

www.osao.fi | OULUN SEUDUN AMMATTIOPISTO

# 5S tehtdva - a5
1 ESD-pukeutminen (t)
2 Mittalaiiteiden tarkistus (t) o Opettajanpoyta
Havaittujen puutteiden/vian °
3 kirjaaminen vikali: (t+])
4 | syntyneet roska roskiin (t+]) o I
Laitteiden palautus omille
5 ikoilleen (I)
ESD-takit naulakkoon, " .
6 numeroidulle kohdalle poytai pé poyta3
Poytien puhdistus ja laittan
7 lakaisu (1)
Siivousvilineen palautetaan
8 omille paikoilleen (1)
Opettaja suorittaa
9 —
10 poytad poytas poytas
11 >
12 =
=
&
t tulo 'E
= |5ht PR s P -—
5hts poyta7 poytas poyta9 ° g
=
— - ESD takit o
I Mittajohdin ja tyékalu laatikko hylly I o

KUVA 17 Standardityojarjestys
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KUVA 18 ESD-takkien sailytystilat.

Tulevaisuudessa opettajien ja oppilaiden tulee yllapitda aktiivisesti naita uusia
kaytantdja ja vakiinnuttaa ne jokapaivaiseen tydhon. Esimiesten, henkiloston ja
oppilaiden tulee kommunikoida ja arvioida jatkuvasti taman jarjestelman toimi-
vuutta, elikk& vastuu on kaikkien, jotta tama alkaa toimia ja kehittyy. Itse henki-
l6kohtaisesti en endé tdssa vaiheessa lopputydn tekijana voi vaikuttaa néihin
asioihin. Tulevaisuudessa yksikonjohtaja ja opettajat voivat suunnitella auditoin-
tien katselmukset ja toteuttamistavat, aikataulutukset ja palautejarjestelman.
Niihin en ota kantaa tassa lopputydssa. Heidan tulee myds arvioida saannalli-
sesti 5S-menetelméan siisteyden, jarjestyksen, puhtauden ja vakioinnin kehitty-
mista. Tahan voi jarjestaa esim. kerran lukukaudessa palaverin, jossa kaydaan

l&pi ndma asiat.
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5.5 Standardointi

Standardointi toteutetaan 1-2 kertaa lukukauden aikana. Auditointi toteutetaan
osastonjohtajan vetamana. Oppilaat ja opettajat tekevéat lukukauden aikana

saanndllisesti sisdisia auditointeja. Auditointi vastuut esitetaan alla:
- Auditointi, osastonjohtaja 1-2 kertaa vuodessa.
- Sisainen auditointi (oppilaat ja opettaja), 2-10 kertaa lukuvuoden aikana.

Auditointeja varten otetaan kayttoon auditointilomake. Lomakkeen avulla seura-
taan jarjestysta ja siisteytta. Lomakkeessa on vakiokohdat: ok, parannettavaa ja
ei toteutunut, jotka taytetaan ja merkityista kohdista lasketaan 5S indeksiluku
seuraavasti: jokaisesta ok:sta 2 pistetta, jokaisesta parannettavaa kohdasta
lpistetta ja ei toteutunut antaa O pistettd. Nain saaduista tuloksista lasketaan
indeksiluku. Kaikkien ollessa ok indeksiluku on talléin 10. TAman tein siksi, etta
oppilaiden on helppo seurata ja ymmartaa 0-10 arvoa. Indeksiluvun avulla voi-
daan seurata jarjestyksen ja siisteyden tason kehittymista. Sisdinen auditointi
voidaan toteuttaa opetuksen yhteydessa. Opettaja ja oppilaat voivat toteuttaa
yhdessa pienempimuotoisen auditointiiomakkeen. En tehnyt lomaketta, koska
kun opettaja ja oppilaat suunnittelevat tamén yhdessa, samalla opettaja saa
sitoutettua oppilaat noudattamaan yhdessa suunniteltuja asioita. Sisdinen audi-
tointi voidaan pitaa poytakohtaisesti oppilaiden ja opettajan kanssa pikaisesti
esim. ennen oppitunnin loppua. Taman perusteella voidaan ottaa kayttéon
esim. oppilaiden pienimuotoinen palkitseminen: esim. palkitaan parhaiten me-
nestyneen poydan oppilaat. Lomaketta sailytetaan nakyvalla paikalla tai laite-
taan sahkodiseen muotoon ja esimerkiksi Wilmaan. Nama toimenpiteet tehdaan
siksi, jotta puutteisiin kiinnitettaisiin enemman huomiota jokapaivaisessa tyos-

kentelyssa. (Liite 5.)
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6 YHTEENVETO

Tyon tarkoituksena oli tuoda teollisuusstandardi mukautettuna oppilaitosympa-
ristoon ja toisena funktiona oli se, ettd oppilaille saadaan yksi konkreettinen
esimerkki yhdesta teollisuusstandardista aidossa ymparistossa. Tasta heille on

my6hemmin hyotya tydelamassa.

S5-jarjestelman pilotointi ja integrointi luokkatilaan onnistui mielestani hyvin. 5S-
jarjestelman tavoitteiden lisaksi saimme integroitua jaljitettavyyden myos tdhan
jarjestelmaan. Tama oli yksi opettajien asettama vaatimus. Joitain 5S-
jarjestelman asioita jouduin hieman muokkaamaan, mutta rikkomatta kuiten-
kaan 5S-jarjestelméan ideologiaa. Tahan voisin mainita punaisen lapun, jonka
korvasimme vikailmoituslistalla (Liite 4 Vikailmoituslista). Tata tullaan kaytta-
maan kayttoonoton jalkeen eli yllapitovaiheessa. Tietysti tyon alkuvaiheessa
kaytimme punaista lappua poistaessamme luokkatilasta turhat tavarat. Pilotointi
onnistui mielestani kaiken kaikkiaan hyvin ja tulevaisuudessa tatd samaa raata-
|6itya jarjestelma onkin helppo tuoda luokkiin, joissa sita tarvitaan koko oppilai-
toksen tasolla. Se miten jarjestelema tulee toimimaan tulevaisuudessa jaa tay-
sin vastuuhenkildiden, opettajien ja oppilaiden aktiivisuuden varaan. Opetus-
mielessa jarjestelman tuonti tekniikan luokkaa on konkreettinen esimerkki yh-
desta monista olemassa olevista laatujarjestelmista. Oppilaitos toivoi juuri ta-

man laatujarjestelman pilotointia ja kayttbénottoa.

Loppujen lopuksi ty0 oli varsin selkea toteuttaa, koska kaikki ohjeistukset ja
saannot olivat valmiina. Joitain osia emme kuitenkaan toteuttaneet luokkatilaan.
Naista esimerkkind voisin mainita rajattujen alueiden merkinnan, eli emme al-
kaneet maalaamaan luokan lattiaan. Tulevaisuudessa jatkokehitysmielessa ta-
han voisi miettia jonkin toisen keinon toteuttaa tdméa. Toisaalta 5S-jarjestelman
pitaisi itsessaan tuottaa jarjestelman jatkokehittdmisen. Lopputydn tekijdna en

pysty asiaan enda vaikuttamaan.

Kaiken kaikkiaan jarjestelman kayttdonoton suurin ja nakyvin tulos on luokkati-
lan yleinen jarjestys ja siisteys seka selkeat toimintaohjeet. Kun miettii [ahtékoh-

taa ja lopputulosta, 5S-jarjestelma luokkatilassa on mielestani onnistunut hyvin.
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Kaikille on paikkansa, josta ne I6ytyvat helposti, ei pyori turhia tavaroita poydilla,
lattioilla jne. seka ty6turvallisuutta ja mika ettei myos viihtyvyytta saatiin lisattya.
Uskon, etta ty6sta on ollut oppilaitoksella itselleen hy6tya. Opettajilla on myos
tarkoituksena hyddyntaa tata tyota kehittdessaan ja jarjestaessaan omia tyos-
kentelytiloja. Esimerkiksi tekniikan opettajien tiloissa jarjestamista riittaa, koska
kaytannossa naita tiloja pideta&n varastona, joka on selkeasti ristiriidassa 5S-
jarjestelman ideologian kanssa. Tassa on ty6turvallisuuden ja — viihtyvyyden
kannalta havaittavissa selkeita riskeja, joten on suositeltavaa, etta toimiin ryhdy-
taan. Metalliliton keskusjarjeston tuottamassa 5S-oppaassa todetaan, etta 5S-
jarjestelmaa voisi kokeilla vaikkapa toimistotiloissa. Tassé tydssa jarjestelmaa
on kokeiltu opetustiloissa ja nayttaa silta, ettd on saavutettu selvia tuloksia.
Varmasti jarjestelmaa kannattaa hydodyntad myds muunlaisissa tiloissa. My6s
muut oppilaitokset voivat hyddyntaa tuotettuja ohjeita tutustumalla tahan loppu-
tyohon ja toimimalla ohjeiden mukaisesti. TA&méa tyd on ainutlaatuinen siina mie-

lessa, etta aikaisemmin 5S-jarjestelmaa ei ole integroitu oppilaitosymparistéon.
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LITTEET

Liite 1. luokkatilan péytien numerointijarjestys

Luokkatilan pOytien numerointi jarjestys

www.osao.fi | OULUN SEUDUN AMMATTIOPISTO

~ ™ ~ ' ™
Poyta 1 Poyta 2 | Poyta 3
> % > <> X
Poyta 4 Péyta 5 | Poytia 6
> % > <> X
Poyta 7 Poyta 8 | Poyta 9
\ J \ N J
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Liite 2. Luokkatilan mittalaite hyllyn numerointijarjestys

Luokkatilan mittalaite hyllyn numerointi jarjestys

www.osao.fi | OULUN SEUDUN AMMATTIOPISTO

| Hylly 4/Poyta 4 | | | Hylly 8/Poyta 8 |
| Hylly 3/Poyta3 ||| Hylly 7/Poyta 7 |
| Hylly 2/Poyta 2 | | | Hylly 6/Poyta 6 |
[Hylly 1/Poytal | | Hylly5/Poytas | | Hylly 9/ Poyta 9
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Liite 3. Ohjeistus

www.osao.fi | OULUN SEUDUN AMMATTIOPISTO

Opetustilaan tulo:

1) ESD - pukeutuminen.

2) Harjoituksissa tarvittavien mittalaitteiden nouto, laitteiden kunnon seka toimivuuden
tarkistus.

3) Havaitusta puutteesta/viasta kirjataan vikalistaan valittbmasti

4) Syntyneet roskat laitetaan saman tien roskikseen. Nain tydpiste pysyy siistina koko
tydpaivan ajan ja tyévuoron paatteeksi suoritettava siivous ja jarjestely ovat yllapitavaa
toimintaa.

Opetustilasta 1&htd:

1) Laitteet palautetaan niille kuuluville paikoilleen.

2) Havaittu puute / vika kirjataan valittdmasti vikalistaan.

3) ESD - takit palautetaan naulakkoon numeroituun henkariin.

4) Poytien puhdistus ja lattian lakaisu (tydpaivan/oppitunnin viimeiset 5-15 min).
5) Siivous valineen palautetaan niille kuuluville paikoilleen.

6) Opettaja tekee lopputarkastuksen.
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Liite 4. Vikailmoituslista

Vikailmoituslista

www.osao.fi | OULUN SEUDUN AMMATTIOPISTO

P6ydan no: Vika Laite / muu tarvike Pvm Ilmoittaja
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Liite 5. auditointi lomake.

2 = OK, 1 =Parannettavaa, 0 = Ei toteutunut

Tulos

AUDITOI: LUOKITTELE

Loytyyko ei tarpeellisia tyokaluja, valineita, laitteita, tuoleja tms on tydalueella?

Loytyyko ei tarpeellista tavaraa, dokumentteja, esineita tms on tydalueen seinilla?

Loytyyko ei tarpeellista lojumassa tyoalueen kulkukaytavilla liikkkumista haittaamassa?

Loytyyko ei tarpeellisia materiaaleja, osia, komponentteja tms on varastoituna tydalueella?

N R |INN

Loytyyko turvallisuuttakin vaarantavia materiaaleja, aineita lojumassa tydalueella (kemikaale-
ja,0ljyastioita, spraypurkkeja jne)?

AUDITOI: KAIKILLE PAIKKA JA KAIKKI PAIKOILLAAN

Onko kaikilla laitteilla, tyokaluilla, osilla tms oma sovittu sailytyspaikkansa?

Ovatko kaikki eo. tyyppiset kohteet omilla sovituilla sdilytyspaikoillaan?

Onko kaikki kulkuvaylat, kaytavat,osien, komponenttien jne. paikat merkitty esim. teipeilld, maa-
lausmerkinnoilla, tms tavalla?

Onko kaikki eo. tyyppiset kohteet laitettu kdyton jalkeen sovituille sailytyspaikoilleen?

Onko tydalueella sdilytettdvien osien, materiaalien tms. sdilytysmaarat ja “kasojen” sallitus kor-
keudet selkedsti osoitettu?

AUDITOI: SIIVOA, ENNALTA EHKAISE LIKAANTUMISTA

Ovatko seinat, pinnat, paallykset jne vapaita liasta, Oljysta, polysta?

Ovatko tyokoneiden pinnat 6ljyisia, likaisia, polyisia, irtoesineilld kuormitettuja?

Ovatko siivousaineet ja valineet helposti saatavilla?

Ovatko erilaiset edella tehdyt tunnistemerkinnat havaittavissa, luettavissa?

Onko tybalueella muita siisteys- ja epajarjestysongelmia??

NN NN

AUDITOI: PELISAANNOT JA KRITEERIT 3S VAKIINNUTTAMISEEN

Ovatko ohjeet, kuvat, tarkistuslistat kaikkien helposti saatavilla ja nahtavilla?

N

Tuntevatko kaikki oman tydalueensa siisteys- ja jarjestysvaatimukset?

Onko siivous- ja kunnossapitotoiminnalle omat pelisdantonsa?

Onko kaikille tyoalueella sailytettavilla osille, materiaaleille, tavaroille selvatlukumaararajat pal-
jonko saa olla tms?

Voidaanko tunneittain ja paivittdin tarvittavat tyokalut, laitteet, osat, materiaalit tmsloytaa 30
sekunnissa?

AUDITOI: SIISTEYS- JA JARJESTYS OSAKSI TYOKULTTUURIA JA JATKUVAA PARANTAMISTA

Viestitadnko 55-ohjelmasta ja tuloksista saanndllisesti?

Osallistuuko johto 5S-ohjelman viestintdan, merkityksen painottamiseen ja

konkreettiseen tydalueiden tilanteen seurantaan?

Tehdaanko tydalueilla sdanndllisia 55 auditointeja tai tarkastuskierroksia?

Tehdaanko tyoalueilla sdanndllisia paivittdisia 5S 5 minuutin kierroksia?

NN INININ

Indeksi luku

83|
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Liite 6 Standardity6jarjestys

Standardityojarjestys

www.osao.fi OULUN SEUDUN AMMATTIOPISTO

5S tehtéivi = 1t
I Siivous vilineet

ESD-pukeutminen (t)

Mittalaiiteiden tarkistus (t) o Opettajanpoyta

Havaittujen puutteiden/vian

3 kirj: inen vikali: (t+1)

4 Syntyneet roska roskiin (t+l)

N [ |3

0.

Laitteiden palautus omille
5 paikoilleen (1)
ESD-takit naulakkoon,
6 numeroidulle kohdalle poy‘ta1 p6° pi')yt§3
Poytien puhdistus ja laittan °
7 lakaisu (1)
Siivousvilineen palautetaan
8 omille paikoilleen (1)
Opettaja suorittaa
9 lopputarkastuksen ]
10 poytiad poytas poytias
2 o:
12 >
£
e
t =luokkaan tulo 'E
I= a lhté poyta7 poytas poytio ° g
=

| Mittajohdin ja tyokalu laatikko hylly o ESD takit o




